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Air>bag for a vehicle, comprises a gas generator unit located 
behind a cover and/or lining section, an outlet opening which is 
covered in the non-activated state, and perforation holes 
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1 V / comprises a gas generator unit located behind a cover and/or lining section 

and an outlet opening which is covered when in the non-activated state. The opening geometry is ' 
defined by a perforation line in the material, formed by numerous perforation holes. The holes (1) 
Jnn! geometry and are arranged longitudinally. The holes are elliptical with round 

ends. The cover and/or lining section consists of a carrier layer, a foam layer and a cover layer The 

Ua!^*''^*l'!nrfnir^ T °1 ''""^ ^"^ "s'"9 3 '^ser. The material used is a 

light metal or light metal alloy, and/or a plastic. 
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(S) Die Erfindung betnfft eine Airbageinrichtung fur eIn 
Fahrzeug, insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug, sowie ein 
Verfahren zur Erzeugung einer Perforations! inie in einem 
Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteiles einer Airbag- 
einrichtung. Die Airbageinrichtung weist wenigstens eine 
AirbagVGasgeneratoreinheit auf, die hinter einem stabi- 
len Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteils angeordnet 
und rriit einer definierten Airbagaustrittsoffnung verse- 
hen ist. Die Airbagaustrittsoffnung wird durch eine 
Schwachelinie, ausgebildet als Perforations! inie, be- 
stimmt die durch eine Mehrzahl von hintereinander lie- 
genden und voneinander beabstandeten Perforierungen 
(1) definiert ist. ErfindungsgemaS weisen die Perforati- 
' onslocher (1) hierbei eine ianggestreckte Schlitzgeome- 
I trie auf und sind entlang der Perforations! inie in Langs- 
richtung hintereinander ausgerichtet. Das reiBverschluss- 
artige Aufreil^verhalten der Schwacheiinie wird durch die 
optimierte Kerbwirkung in der Perforationslinie erheblich 
verbessert. Die Perforationsldcher werdan durch den Ein- 
satz von nichtrotationssymmetrischen optischen Elemen* 
ten <NOE} hergestetit; mit denen ein Linienfokusfureinen 
in etwa linienfdrmigen Mate rialabt rag erzeugbar ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Airbageinrichtung fiir 
ein Fahr7£ug, insbesondere fur ein Krafrfahrzeug, nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Verfahren zur Erzeugung 5 
einer Perforationslinie in einem Abdeckungs- und/oder Ver- 
kleidungsteil einer Airbageinrichtung nach dem ObeibegrifiF 
des Anspruchs 13 sowie ein Verfahren zur Erzeugung einer 
das zu bearbeitende Material durchgehenden Material- 
schwachung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 18« lO 
[0002] Bei einer gattungsgemaBen, allgemein bekannten 
Airbageinrichtung ist die Schwachelinie als Perforationsli- 
nie in einem Tragennaterial init kxeisrunden Perforationslo- 
chem ausgebildet. Die Perforierung erfolgt im Allgemeinen 
mittels Laser. Problematisch hieibei ist das unkonttoilier- 15 
bare AufreiBverhalten, so dass die Gefahr besteht, dass Telle 
des Abdeckungsmat^als insbesondere bei niedrigen Tfem- 
pcraturcn absplittcm und gcgcbcncnfalls durch den sich auf- 
blasenden Airbag mitgerissen werden. 

[0003] Zudem kann es bei einem derartigen AufreiBver- 20 
halten zu einem langsameren und ungleichmaBigen Ofif- 
nungsverhalten des Airbags kommen. Des weiteren weist 
die Schnittkante hier eine unarwiinscht hohe Raudefe (Fig, 
6 und 7) auf . 

[0004] Aus der DE 196 36 429 CI ist ein gallungsgema- 25 
Bes Verfahren zur Erzeugung einer Perforationslinie als 
Schwachelinie in einem Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil einer Airbageinrichtung durch ortliches Ein- 
schneiden von Perforationsloch^n in das Abdeckungs- und/ 
Oder VerkleidungsteiU die linienfbrmig aneinandergereiht 30 
angeordnet und voneinander beabstandet sind, mittels einer 
steuerbaren Laserstrahlung bekannL Hierbei erfolgt eine 
Relativbewegung zwischen dem Laser und dem Abdek- 
kungs- und/oder Verkleidungsteil in Richtung der zu erzeu- 
genden Perforationslinie. 35 
[0005] Konkret werden hier die Perforationslocher als 
Sacklocher ausgebildet, wobei in einem ersten Verfahrens- 
schritt eine Detektion einer durch den Boden des jeweiligen 
Sacklochs transinittierenden Laserstrahlung nach jedemLa- 
serpuls erfolgt. AnschUeBend erfolgt dann eine Integral- 40 
wertbildung uber die bei der Erzeugung eines Sackloches 
erhaltenen Detektorsignalen nach jeder Detektion sowie ein 
Vcrgleich des Integralwertes mit einem fiir das jeweilige 
Sackloch vorgegebenen und mit der gewunschten Rest- 
wandstarke korrelierenden SoUwertes. AnschlieBend wird 45 
dann die Laserstrahlung bei Erreichen des Soliwertes abge- 
schalten. SchlieBlich wird die LasersUrahlung nach erfolgter 
Relativbewegung uber eine voigegebene Strecke, die fUr die 
gewunschte Stegbreite zwischen zwci benachbarten Sackl5- 
chem bestimmend ist, angeschalten und die Verfahrens- so 
sdiritte so lange wiederholt, bis die Perforationslinie als 
Schwachelinie voUstandig erzeugt ist Die detektierte Laser- 
strahlung ist dabei ein Teil der Strahlung, die den Material- 
abtrag bewirkt. Mit einem derartigen Verfahren werden die 
Perforationsiinien erzeugt, die das oben geschilderte unkon- 55 
troUierbare AufreiBverhalten aufweisen. 
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Airbageinrich- 
tung fur ein Fahrzeug, insbesondere fur ein Kraftfahrzeug, 
mit einem Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil zu schaf- 
fen, das ein verbessertes AufreiBverhalten aufweist Eine 60 
weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Nferfahren zur Er- 
zeugung einer Perforationslinie als Schwachelinie in einem 
Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil zu schaffen, mit der 
ein Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil mit verbesser- 
tcm AufreiBverhalten gcschaffcn wird. Wcitcr ist cs Auf- 65 
gabe der Erfindung ein Verfahren zur Erzeugung einer das 
zu bearbeitende Material duichgangslochartig durchdrin- 
genden Materialschwachung zu schaffen, mit dem eine Ma- 



terialschwachung mit geringer Rautiefe herstellbar ist. 
[0007] Diese Aufgabe wird beziiglich der Airbageinrich- 
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und beziiglich der 
Verfahren mil den Merkmalen des An.spruchs 13 bzw. des 
Anspruchs 18 geldst. 

[0008] Gemass Anspruch 1 weisen die Perforationslocher 
eine langgesuwkte Geometrie auf und liegen entlang der 
Perforationslinie in Langsrichtung ausgerichtet hintereinan- 
der 

[0009] Dadurch wird vorteilhaft die Rissfortpflanzung in 
Richtung zum nachsten Perforationsloch hin vorgegeben, so 
dass das "Zusammenwachsen" der Locher verbessert wird. 
Diese Ausbildung der Perforationslocher bzw. Perforierun- 
gen ergibt somit eine deutliche Kerbwirkung in Richtung 
zum nachsten Perforationsloch. Damit wird das AufreiBver- 
haltra wesentlich verbessert, so dass die Gefahr der Zer- 
splitterung deutlich reduziert ist. 

[0010] Grundsatzlich sind vcrschicdcnc Gcomctricn 
denkbar. ZweckmaBigerweise sind die Perforationslocher 
z. B, eliiptisch mit runden Enden ausgebildet. Dadurch las- 
sen sich sehr gute AufireiBergebnisse erzielen. 
[0011] Eine Altemativausfuhrung der Perforationslocher 
stellt eine linsenKirmige Variante mit spitzen Enden dar. 
Auch hier ergibt sich ein be^onders gutes reiBv^rschlussarti- 
ges AufreiBverhalten. 

[0012] GemaB einer besonders bevorzugten konkreten 
Ausfuhrungsform ist das Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil mehrschichtig wenigstens aus einer Tragerschicht 
und einer Abdeckschicht ausgebildet. Bevorzugt ist das Ab- 
deckungs- und/oder Verkleidungsteil, z. B. eine Instrumen- 
tentafel, aus einer Tragerschicht, einer Schaumschicht und 
einer Abdeckschicht aufgebaut. Die Perforationslocher kon- 
nen zwar grundsatzlich auch als Durchgangslocher ausge- 
bildet sein, was jedoch wenig praktikabel ist. Bevorzugt ist 
eine Ausbildung der Perforationslocher als Sacklochei; die 
von der Tragerschicht her bis in die Abdeckschicht hinein 
mit einer definiertai Abdeckwand-Restwandstarke ausge- 
bildet sein konnen. Mit derartigen als Sackldchem ausgebil- 
deten Perforationslochem wird auf einfache Weise erreicht, 
dass die Perforationslinie von der Sichtseite des Abdek- 
kungs- und Verkleidungsteiles, d. h. vom Fahrzeuginnen- 
raum her nicht erkennbar ist. 

[0013] Vorteilhaft konnen hier somit die Perforationslo- 
cher bis in die Abdeckschicht, z. B. eine Slushhaut, hinein 
ausgedehnt werden, so dass sich ein besonders bevorzugtes 
AufreiBverhalten ergibt, da auch die Abdeckschicht defi- 
niert aufgerissen werden kann, Dadurch ist die Gefahr einer 
unkontioUierbaren Absplitterung einzeln^ Abdeckhautbe- 
leiche vorteilhaft reduzierbar. 

[0014] Grundsatzlich konnen die Perforationslocher als 
gleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet werden, die in 
Langsrichtung gesehen einen in etwa waagrecht verlaufen- 
den Bodenbereich aufweisen. Bei einer derartigen Profil- 
geometrie mit waagrecht verlaufendem Bodenbereich ist 
vorzugsweise eine Sensoreinrichtung zu verwenden, die 
sich in LMngsrichtung gesehen in etwa Uber die gesamte 
Lange des Perforationsloches erstreckt Den bei einer ledig- 
lich punktfbrmig in einem Bereich des Bodens angeordne- 
ten Sensoreinrichtung besteht die (jefahr, dass an vom Sen- 
sor nicht abgedeckten benachbarten Bereichen z. B. auf- 
grund von Materialinhomogenitaten ein schnellerer Materi- 
alabtrag erfolgt und es damil ggf. zu einem Durchbrennen 
des Lasers durch das Abdeckungs- und/oder Verkleidungs- 
teil kommt Derartige groBe bzw. langgestreckte Sensorein- 
richtungcn sind jedoch aufwcndig und tcucr. 
[001 5] GemaB einer besonders bevorzugten weiteren Aus- 
gestaltung der Erfindung ist daher voigesehen, dass die Per- 
forationslocher als ungleichmafiige Tiefenprofile ausgebil- 
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del sind, die in LSngsrichtung gesehen einen abfailenden 
bzw. ansteigenden Bodenbereich auiSveisen. Denn mit der- 
artigen ungleichmafiigen Tiefenpiofilen kann ein hedcomin- 
licher Sensor am tiefsten Punkt des Tiefenprofils platzierr 
werden und damit an einer S telle, an der die hochste Lase- 5 
rintensitat auftritL Ein Durchbruch an benachbarten und we- 
niger tief liegenden Bereichen des Bodens aufgrund von 
MateriaJinhomogenilaten kann hier somit nicht auftreien 
bzw. kann einfach aufgefangen werden. 

[0016] Die Abdeckung der Airbagsaustrittsoffhung ist be- 10 
vorzugt duich eine oder mehrere schwenkbare Klappen aus- 
gebildet 

[0017] Im bevorzugten Anwendungsfall werden die Ab- 
deckungs- oder Verkleidungsleile im Bereich Instrumenten- 
tafel, Sitzbezuge, Sitzverkleidungen, Saulenverkleidungen, 15 
Dachhinimel eingesetzt. 

[0018] Bevorzugt werden die eine langgestreckie Schlitz- 
gcomctric aufwciscndcn Pcrforationslochcr gcmaB An- 
spruch 13 durch den Einsatz von nichtrotationssymmetri- 
schen optischen Hementen (NOE) erzeugt. Mit diesen kann 20 
ein linienfokus fur einen vorteilhaften nahezu linienfonni- 
gen Abtrag erzielt werden. Zudem kann durch einen derarti- 
gen vorteilhaften nahezu linienformigen Abtrag auch die 
Schnittkantenqualitat des jeweiligen Perforationsloches ver- 
besserl werden. Das Ptrforationsloch kann dabei enlweder 25 
als Sackloch oder auch ak Durchgangsloch ausgebildet 



[0019] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft gemafi 
Anspruch 1 8 ein Verfahren zur Erzeugung einer das zu bear- 
beitende Material durchgangslochartig durchdringenden 30 
Materialschwachung mittels einem sleuerbaren Laserstrahl. 
Die Materialschwachung wird hier als das Material durch- 
dringende Schnittlinie mit langgestreckter Schlitzgeometrie 
ausgebildet, wobei die Schnittlinie durch einen Laserstrahl 
mit einem Linienfokus fur einen in etwa Hnienformigen Ma- 3.s 
terialabtrag erzeugt wird, Mit einem derartigen Verfahren 
kann durch den vorteilhaften linienformigen Abtrag die 
Schnittkantenqualitat, d h. deren Rautiefe, erheblich ver- 
bessert werden. Der Einsatz dieses Verfahrens ist fur belie- 
bige zu bearbeitende Materialien moglich und ist nicht auf 40 
die Anwcndung in Verbindung mit einer Airbageinrichtung 
eines Kraftfahrzeugs beschrankt. RegelmaBig wird eine der- 
artige das Material durchdringende Schnittlinie durch eine 
Mehrzahl aufeinanderfolgender Pulse erzeugt, wobei der 
Laser mit einer bestimmten Schnittgeschwindigkeit vor- 45 
wartsbewegt wird. Beim Einsatz eines eine Lochgeometrie 
erzeugenden Lasers cntsteht dabei in Abhangigkeit von der 
Schnittgeschwindigkeit eine mehr oder weniger groBe Rau- 
heit im Ubergangsbereich der einzelnen kreisfSrmigen 
Durchgangslocher, wie dies aus den Fig. 6 und 7, die den 50 
Stand der Technik kennzeichnen, ersichtlich ist. Dagegen 
kann bei dem erfindungsgemaBen hnienformigen Abtrag die 
Rauheit bei iiblicheo Vorschubgeschwindigkeiten auf na- 
hezu Null reduziert werden, was durch die linienformige 
langgestreckte Geometrie der einzelnen Laserpulse moglich 55 
ist Vorteilhafl kann dadurch auch eine erhohte Schnittge- 
schwindigkeit eireicht wwden. Die Schnittgeschwindigkeit 
kann hier entsprechend der einzustellenden Rauheit so ge- 
wahlt werden, dass eine gerade noch akzeptable Rauheit im 
tJbergangsbeiieich zwischen den einzelnen durch die Lasers 60 
pulse erzeugten Abtragungen erzielt wird. 
[0020] . Bevorzugt wird der Laserstrahl hier durch nicht ro- 
tationssymmetrische optische Elemente erzeugt, wobei das 
zu bearbeitende Material vorzugsweise leicht austieibbar 
ist. Dieses Matcriiil kann z.B. auch cin Lcichtmctall oder 65 
cine Leichtmeiaiiiegierung und/oder ein KunststofiFmaterial 
sein. . 

[0021] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung naher 



o-lSutert 

[0022] Es zeigcn: 

[0023] Fig. la ein schematischer Querschnitt durch einen 
Teilhereich eines Ahdeckungs- und/oder Vferkleidungsteiles 
im Bereich der Pferforationslocher, 

[0024] Fig. lb eine schematische Draufsicht auf einen 
Teilbereich eines Ahdeckungs- und/oder Verkleidungsleiles 
mit einer Perforalionslinie, die durch Perforationslocher mit 
einer langgestteckten Schlitzgeomeuie gebildet sind, 
[0025] Fig. Ic eine schemausche, vergroBerte Teildarstel- 
lung entsprechend der Einzelheit A der Fig. lb, die eine er- 
ste Ausfuhrungsform einer Lochgeometrie zeigt, 
[0026] Fig. 2a eine alternative Ausfuhrungsform einer 
Lochgeometrie, 

[0027] Fig. 2b und 2c ein Langsrichtungsstrahlprofil (Z- 
X-Richiung) und ein Breitenerstreckungsstrahlprofil (Z-Y- 
Richtung) bei einer AusfUhrung eines Perforationsloches als 
glcichmaBigcs Ticfcnprofil, 

[0028] Fig. 3 ein Strahlprofil eines Perforationsloches, das 
ein ungieichmaBiges Hefenprofil in Langserstreckungsrich- 
tung (Z-X-Richtung) aufweist, 

[0029] Fig. 4 ein durch mehrere Pulse mittels einem Lini- 
enfokus hergestelltes Perforationsloch mit normaler Vor- 
schubgeschwindigkeit, 

[0030] Fig. 5 ein durch mehrere Pulse iiiiltels einem Lini- 
enfokus hergestelltes Perforationsloch mit erhohter Laser- 
vorschubgesch wi ndigkeit, 

[0031] Fig. 6 und 7 durch mehrere Pulse hergestellte Per- 
forationslocher gemaB dem Stand der Tfechnik, die eine hohe 
Rauheit aufweisen. 

[0032] In der Fig. la ist schematisch ein Querschnitt 
durch ein Ahdeckungs- imd/oder Verkleidungsteil 5, z, B. 
einer Instrumententafel, gezeigt, die aus einer Tragerschicht 
2, einer Schaumschicht 4 und einer Abdeckschicht 3, z. B. 
einer Slushhaut aufgebaut ist. In der Fig. lb ist eine schema- 
tische Draufsicht auf das Ahdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil 5 gezeigt, aus der ersichtlich ist, dass die Perfora- 
lionslinie durch eine \^elzahl von Perforaiionslochem 1 ge- 
bildet ist, die jeweils eine langgestreckte Schlitzgeometrie 
aufweisen und entlang der Perforalionslinie, die hier nicht 
vollstandig gezeigt ist, in Langsrichtung ausgerichtet hinter- 
einander liegen. 

[0033] Wie dies insbesondere der Fig, la zu entnehmen 
ist, sind die Perforationslocher 1 von der Tragerschicht her 
z. B. als Durchgangslocher durch die Tragerschicht 2 und 
die Schaumschicht 4 ausgebildet. Besonders bevorzugt sind 
die Perforationslocher 1 jedoch auch bis in die Abdeck- 
schicht 3 hinein ausgebildet, wie dies in der Fig. la schema- 
tisch und strichliert dargestellt ist, so dass auch ein definier- 
tes AufreiBverhalten der Abdeckschicht auf einfache Weise 
einstellbar ist. 

[00341 Aufgrund der dadurch erzeugbaren Kerbwirkung 
der Perforationslocher 1 fur eine Rissfortpflanzung in Rich- 
tung der Pfeile 6 der Fig* lb wird somit ein optimales Auf- 
reiBverhalten durch das Zusammenwachsen der Locher er- 
halten. 

[0035] In der Fig. Ic ist schematisch cine vergroBerte Ein- 
zelheit a der Fig. lb dargestellt, die eine erste Ausfuhrungs- 
form eines Perforationsloches 1 zeigt, das linsenformig mit 
spitzen Enden ausgebildet ist. 

[0036] In der Fig. 2a ist eine altemadve Ausfuhrungsform 
eine Lochgeometrie eines P^rforadonsloches 1 gezeigt. Die- 
ses PerforadonsloGh 1 ist hier ellipdsch mit runden Enden 
ausgebildet. 

[0037] In den Fig. '2b und 2c ist bcispiclhaft und schema- 
tisch ein Strahlprofil -als Tiefenprpfil des Perforationsloches 
1 der Fig. 2a dargestellt, bei dem das Tiefenprofil einen in 
etwa waagrecht verlaufenden Bodenbereich aufweist. Die 
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Z-X-Achsenansichl charakterisien dabei die Langserstrek- 
kungsgeometrie, wahrend die Z-Y-Achsenansichl die Brei- 
tenerstreckungsgeometrie wiedergibt. Ein derartiges Perfo 
rationsloch 1 wird mittels einem T^serstrahl erzeugt Mittels 
nichtrotationssymraetrischer optischer Element (NOE), die 
hier nicht dargestellt sind, wird ein Laserstrahl mit einem Li- 
nienfokus fur einen in etwa linienformigen Materialabirag 
erzeugt, so dass Perforationslocher 1 ausgebildet werden 
k5nnen, die jeweils eine langgestreckie Schlitzgeometrie 
aufweisen. Das Tiefenprofil entsteht somit durch definierte 
Strahlformung (NOE), durch die ein nahezu linienformiger 
Materialabirag erzeugt werden kann. 

[0038] Fig. 3 zeigt ein alternatives Strahlprofil bei der 
Ausfuhrung des Perforationsloches 1 als ungleichmaBiges 
Tiefenprofil. We dies in der Fig. 3 iediglich strichliert und 
schematisch eingezeichnet ist, kann hier ein herkommlicher 
Sensor 7, der sich in Ublicher Weise nicht Uber die gesamte 
Langscrstrcckungsrichtung dcs Tlcfcnprofils crstrcckt, an 
der tiefsten Stelle positioniert werden, an der die hochste In- 
tensitat des Laserstrahls auftritt. Etwaige Malerialinhomo- 
genitaten im Bereich rechts neben der tiefsten Stelle konnen 
bei einem derartigen ungleichmaBigen abfallenden bzw. 
aufsteigenden Tiefenprofil nicht ins Gewicht fallen und fuh- 
ren somit zu keinem Durchbrennen im Material. 
[0039] In der Fig. 4 ist in etwas vergrOBerler DarsteUung 
eine das Material durchgangslochartig durchdringende 
Schnittlinie mit langgeslreckter Schlitzgeometrie als Pecfo- 
rationsloch daigestellt, das durch eine V^elzahl von einzei- 
nen Laserimpulsen mittels NOE erzeugt wird, mit dem ein 
lini|mformiger Abtrag moglich ist. Dadurch wird, bei einer 30 
ublichen Vorschubgeschwindigkeit und ublichem Vorschub- 
weg eine Rauheit R von nahezu Null erreicht, wie dies aus 
der Fig. 4 ohne weiteres ersichtlich ist. Je nach der tolerier- 
baren Rauheit kann hier auch die Schnittgeschwindigkeit so 
erhoht werden, dass z. B. eine gerade noch tolerierbaie Rau- 
heit R erzielt wird, wie dies beispielsweise aus der Darstel- 
lung der Fig, 5 ersichtlich ist, bei der die Vorschubge- 
schwindigkeit des Lasers gegeniiber derjenigen der Fig. 4 
erheblich erhoht ist. Diese Rauheit R ist aber immer noch 
geringer als die Rauheit R, wie sie bei einem Schneiden ge- 
maB dem Stand der Technik erzielt wird, was in den Fig. 6 
und 7 dargestellt ist. 
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BEZUGSZEICHENLISTE 

1 Perforationsloch 

2 Tragerschicht 

3 Abdeckschicht 

4 Schaumschicht 

5 Abdeckungs- und Verkleidungsteil 
6Pfeil 

7 Sensor 

Patentanspruche 

1. Airbageinrichtung fiir ein Fahrzeug, insbesondere 
fur ein Kraftfahrzeug, mit wenigstens einer Airbag/ 
Gasgeneratoreinheit, die hinter einem stabilen Abdek- 
kungs- und/oder Verkleidungsteil, das mit einer defi- 
nierten Airbagaustrittsoflfnung versehen ist, angeordnet 
ist, wobei die Airbagaustiittsoffnung im nicht aktivier- 
tem Grundzustand mittels wenigstens einer Abdeckung 
verschlossen ist und die OfiFnungsgeometrie durch eine 
MaterialschwSchung in Form einer Perforationslinie 
als Schwachclinic, gcbildct durch cine Mchrzahl von 
hintereinander hegenden und voneinander beabstande- 
ten Perforationslochem, definiert ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Perforationslocher (1) jeweils eine 
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langgestreckie Schlitzgeomeuie aufweisen und entlang 
der Perforationslinie in Langsrichtung ausgerichtet 
hintereinander licgen. 

2. Airbageinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kcainzeichnet, dass die Perforationslocher (1) elliptisch 
mit runden Enden ausgebildet sind. 

3. Airbageinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) linsenfor- 
mig mil spitzen Enden ausgebildet sind. 

4. Airbageinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Abdeckungs- und/ 
Oder Verkleidungsteil mehrschichtig wenigstens aus ei- 
ner Tragerschicht und einer Abdeckschicht ausgebildet 
ist. 

5. Airbageinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil aus einer TYagerschicht, einer Schaumschicht 
und cincr Abdeckschicht aufgcbaut ist. 

6. Abdeckeinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Perforationslocher als 
Sacklocher ausgebildet sind, die sich von der Trager- 
schicht her bis in die Abdeckschicht hinein mit einer 
definierten Abdeckwand-Restwandstarke erstrecken. 

7. Airbageinrichtung nach einem der Anspniche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforationslocher 
(1) durch den Einsatz von nichtrotationssymmetrischen 
optischen Elementen (NOE) erzeugbar sind, mit denen 
ein Linienfokus fiir einen in etwa linienformigen Mate- 
rialabirag erzeugbar isL 

8. Airbageinrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) unter Be- 
rucksichtigung des Laservorschubs und des uber NOE 
eingestellten Strahlprofils als Tiefenprofil ausgebildet 
sind. 

9. Airbageinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforadonslocher (1) als 
gleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet sind, die in 
Langsrichtung gesehen einen in etwa waagrecht ver- 
laufenden Bodenbereich aufweisen. 

10. Airbageinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Perforationslocher (1) als un- 
gleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet sind, die in 
Langsrichtung gesehen einen abfallenden bzw. anstei- 
genden Bodenbereich aufweist 

11. Airbageinrichtung nach einem der Anspniche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckung der 
Aiibagaustrittsoflhung durch eine oder mehrere 
schwenkbare Klappen gebildet ist. 

12. Airbageinrichtung nach einem der Anspniche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckungs- 
und/oder Verideidungsteile im Bereich Instrumententa- 
fel und/oder Sitzbezuge und/oder Sitzverkleidungen 
und/oder Saulenverkleidungen und/oder Dachhimmel 
einsetzbar sind. 

13. Verfahren zur Erzeugung einer Perforationslinie 
als Schwachelinie in einem Abdeckungs- und/oder 
Verkleidungsteil einer Airbageinrichtung, insbeson- 
dere einer Airbageinrichtung nach den Anspruchen 1 
bis 12, durch ortliches Einschneiden von Perforations- 
lochon in das Abdeckungs- und/oder Verkleidungsteil, 
die linienformig aneinandergereiht angeordnet und 
voneinander beabstandel sind, mittels einer steuerbaren 
Lasersirahlung, wobei eine Relativbewegung zwischen 
dem Laser und dem Abdeckungs- und/oder Verklei- 
dungsteil in Richtung der zu crzcugcndcn Perforations- 
linie erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass mittels 
nichtrotationssymmetrischer optischer Hemente 
(NOE) ein Laserstrahl mit einem Linienfokus fur einen 
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in etwa linienfonrugen Materialabtrag erzeugt wird zur 
Ausbildung von Pbrforationsldchem (1), die jewcils 
eine langgestreckte Schlitzgeometrie aufweiseji und 
entlang der PerforationsHnie in T^angsrichtung ausge- 
* rich let hintercinander liegen. 5 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Laserstrahlung gepulst ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass eine dutch den Boden des jeweiligen Perforations- lO 
loches transmittierende Laserstrahlung nach jedemLa- 
serpuls mittels einer Sensoreinrichtung erfasst wird 
und in einer mit der Sensoreinrichtung gekoppelten 
Rechnereinrichtung in einen Restmaterialslarke-Ist- 
wen umgerechnet wird, 15 
dass anschlieSend der Restmaterialstarke-Istwert in ei- 
ner Vergleichereinrichtung mit einem Restmaterial* 
starkc-Sollwcrt vcrglichcn wird und bci Errcichcn dcs 
SoUwertes die Laserstrahlung abgeschalten wird, und 
dass anschlieBend der Laser um eine vorgegebene 20 
Strecke weiterbewegt wird zur Erzeugung des nachsten 
langgestreckien Perforationsloches (1). 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnel, dass die Perforationslocher 
(1) als gleichiuiiBige Hefenprofile niil in Laugsrich- 25 
tung gesehen in etwa waagrecht verlaufendem Boden- 
bereich ausgebildet werden 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Perforationslocher 
(1) als ungleichmaBige Tiefenprofile ausgebildet sind, 30 
die in Langsrichtung gesehen einen abfallenden bzw. 
ansteigenden Bodenbereich aufweist 

18. Verfahren zur Erzeugung einer durchgehenden 
Materialschwachung, insbesondere das zu bearbei- 
tende Material durchgangslochartig durchdringenden 35 
Materialschwachung mittels einem steuerbaren Laser- 
strahl, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialschwachung als das Material durch- 
dringende Schnittlinie mit langgesureckter Schlitzgeo- 
metrie ausgebildet wird, und 40 
dass die Schnittlinie durch einen Laserstralil mit einem 
Linienfokus fur einen in etwa linienformigen Material- 
abtrag erzeugt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der vorzugsweise gepulste Laserstrahl 45 
durch nichtrotationssymmetrische optische Elcmente 
erzeugt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass das zu bearijeitende Ma- 
terial leicht austreibbar ist, vorzugsweise ein Leichtme- 50 
tall Oder eine Leichtmetalllegierung und/oder ein 
Kunststoffmaterial ist. 
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